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defined that the photo-sensitive materials remain active after the jointing is 
complete. 
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Patentanspruche 



Verfahren zum Erzeugen einer nahtlosen Kantenver- 
bindung an lichthartbaren thermoplastischen elasto- 
meren Drue kpla-t ten, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
der bildmaBigen Belichtung der Platte die zu ver- 
bindenden Kanten zu genau passendem Aneinander- 
liegen zugeschnitten und aneinandergestoBen werden 
und daB mindestens die den zu verbindenden Kanten 
benachbarten Plattenbereich liber eine vorher be- 
stimmte Zeitdauer der gemeinsamen Einwirkung von 
erhohter Temperatur und erhohtem Druck ausgesetzt 
werden, bis ein VerschweiBen an den aneinanderge- 
stoflenen Kanten unter Ausbildung einer Verbindungs- 
stelle mit glatter Oberflache eingetreten ist» 

2) Verfahren nach Anspruch 1 f dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verschweifltemperatur zwischen der Glas- 
iibergangs- und der Schmelztemperatur des licht- 
hartbaren Materials eingestellt wird # 

i 

3) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 t dadurch ge- 

i 

kennzeichnet , dafl die Verschweifltemperatur bei 
etwa 100 bis 120°C und der auf die den zu ver- 
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bindenden Kanten benachbarten Plattenbereichen 

ausgeubte Druck im Bereich zwischen etwa 0,02 und 
-2 

0 f 1 kg cm eingestellt werden, wahrend eine 

• Verschweifldauer zwischen etwa 20 und 120 Minuten 

■ \ ■ 
5 vorgesehen wird. 

i 

| 4) Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 

durch gekennzeichnet, dafl die den zu verbin- 
denden Kanten benachbarten Plattenbereiche vor 
dem VerschweiBen auf der Riickseite gegeneinander ; 
10 und gegeniiber einer formstabilen Unterlage fest- I 

gelegt werden, » beispielsweise mittels einer 
doppelseitigen Klebefolie. 

! 
i 

i 

5) Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 f da- j 
^ durch gekennzeichnet, dafl an den hicht zu ver- 

15 bindenden Seiten der Druckplatte tiber das Format 

des herzustellenden Reliefs hinausgehende Rand- 
bereiche vorgesehen sind f die vor dem Verbinden 
der Kanten an den nicht zu verbindenden Seiten 
mit Ultraviolettstrahlen belichtet werden. 



20 6) Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 

durch gekennzeichnet, dafl die den zu verbindenden 
Kanten benachbarten Plattenbereiche zum Ver- 
schweiflen ohne Materialzugabe zwischen formsta- 
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bilen geheizten Eleihenten eingeprefit werden. 

7) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dafl zwischen den forms tabilen geheizten 
Preflelementen und der lichthartbaren Schlcht 

5 eine Abdeckfolie aus Kunststoff , vorzugsweise 

aus Polyester eingelegt wird. 

i 

8) Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- ! 
durch gekennzeichnet, dafl die den zu verbinden- 
den Kanten benachbarten Plattenbereiche zum Ver- 

10 schweiflen ohne Materialzugabe einer mehrfachen 

Kalandrierwirkung tinter erhohter Temperatur mit 
einer im wesentlichen rechtwinklig zu den zu ver- 
bindenden Kanten liegender Kalandriervorrichtung 
unterworfen werden t 

15 9) "Verfahren nach Anspruch 8 f zur Herstellung eines 

mit einer lichthartbaren Druckplatte nahtlos 
belegten Rotationsdruckzylinders f dadurch ge- ! 
kennzeichnet, dafl eine, an der RUckseite mit 
einer dunnen Tragerfolie aus Kunststoff, vor- 

20 zugsweise Polyester, belegte lichth&rtbare Druck- 

platte vor der bildmafligen Belichtung entsprechenc 
dem Umfang des herzustellenden Druckzylinders an 
zwei sich gegenuberliegenden Kanten genau zuge- 
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schnitten und tiber die Umf angsf lache eines 
Rotations-Druckzylinders oder eines auf dem 
Druckzylinder auf zuziehenden Zylindermantels 
gelegt und zumindest im Bereich der zusammen- 
stoflenden Zuschnittkanten festgelegt wird f bei- 
spielsweise mittels doppelseitiger Klebefolie, 
und da3 der so belegte Zylinder oder Zylinder- \ 
mantel unter Druck in Beriihrung mit mindestens ! 
einer beheizten Kalandrierwalze solange in 
Drehung versetzt wird, bis ein VerschweiBen an 
den zusammengestoBenen Zuschnittkanten einge- j 

i 

treten 1st. 

10) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl der Kalandrierdruck durch nachgiebiges, 
vorzugsweise federndes Anpressen der beheizten 
Walze an die mit der Druckplatte belegte Um- 
f angsf lache des Zylinders oder Zylindermantels 
erfolgt. 

11) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
20 net, da 6 die Erzeugung des Kalandrierdruckes 

durch das Eigengewicht des auf einer urn elne 
horizontale Achse rotierenden, beheizten Walze 
und ggfs. mindestens einer zusatzlichen FUhrungs-* 
walze laufenden, mit der Druckplatte belegten 
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Rotationsdruckzyiinder erfolgt. 

12) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- ' 
zeichnet, daB ein rait einer lichthSrtbaren 
Druckplatte belegter Zylindermantel mittels ? 
5 Fuhrung, beispielsweise mindestens einer zu- ! 

satzlichen Flihrungswalze f drehbar auf eine urn 
eine horizontale Achse rotierende, beheizte 
Walze aufgelegt wird, wobei man entsprechend 
dem gewunschten Kalanderdruck in den Zylinder- 
10 mantel Gewichte einsetzt und zugleich mit dem 

Kalandrieren ein zylindrisches Kalibrieren der 
auf den Zylindermantel aufgelegten lichthSLrt- 
baren Druckplatte vornimmt. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Er- 
zeugen einer nahtlosen Kantenverbindung an licht- 
hartbaren thermoplastischen elastomeren Druckplat- 
ten. 

Lichthartbare thermoplastische elastomere Druckplat- 
ten weisen auf einer Tragerfolie, vorzugsweise einer 
Polyestertragerfolie, eine lichtempf indliche Schlcht 
auf, die in der Regel aus folgenden Bestandteilen 
aufgebaut ist: 

1. einem synthetischen Elastoraerbindemittel; 

2. einer photopolymerisierbaren Verbindung 

oder einer photovernetzbaren Zusammensetzung; 
3# einem die Photopolymerisation oder die 

Photovernetzung auslosenden Photoinitiator- 
system. 

Diese lichtempf indlichen Schichten werden durch Be- 
lichtung mit UV-Strahlung unloslich, wahrend unbe- 
lichtete Bildteile ihre ursprxingliche LSslichkeit 
behalten. Wird eine derartige Druckplatte unter 
einer geeigneten Bildvorlage belichtet, und dann in 
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einem Auswaschlbsungsmittel entwickelt, so erhMlt 
man ein druckfahiges Relief der verwendeten Bildvor- 
lage, welches besonders fur den Flexodruck geeignet 

! ist. 

\ 

5 Zum Drue ken werden diese Druckplatten auf Druckzy- 

lindern montiert, z.B. durch Verkleben mittels 
doppelseitiger Klebebander. Beim Drucken fortlau- 
fender Muster treten bei dieser Arbeitsweise Jedoch 
erhebliche Schwierigkeiten auf 9 da es bisher nicht 
: 10 gelungen ist, die dem Druckzylinder anliegenden 

End en der Druckplatte so zusaminenzufUgen, dafl die 
i Nnhtstelle im Druckbild nicht sichtbar 1st. Aufler- 

I dem dringt die Druckfarbe durch die Nahtstelle ein 

j und lost die Verklebung, was zu erheblichen Sto- 

; ^15 rungen des Druckvorganges fuhrt. 

I 
I 

; Es ist zwar bekannt, Kantenverbindungen an Platten 

oder Bandern aus thermoplastischem Material dadurch 

j herzustellen, dafi man die zunachst genau zuge- 

j schnittenen aneinanderpassenden Kanten bis nahe an 

20 den Schmelzpunkt des thermoplastischen Materials 

aufheizt und in diesem weichen Zustand des thermo- 

; plastischen Materials aneinanderstSGt (vgl. US-PS 

2 379 500). Bel einer an lichthartbaren Druckplatten 

i 

zum Drucken von fortlauf enden Mustern vorzunehnenden 
809847/0518 
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Kantenverbindung, bei der diese Verbindungsstelle 
in den wirksamen Druckplattenbereich hineinfallt, 
1st es nicht moglich, diese bekannte Art einer 
Kantenverbindung anzuwenden, da das beim Zusammen- 
5 stoflen der zu verbindenden Kanten sich hochwolbende 

geschmolzene thermoplastische Material eine Naht- 
stelle erzeugt, die sich im Druckbild abzeichnen 
wiirde. 

Auch das zum Verbinderi von Kunststof f platten viel- j 

10 fach benutzte VerschweiBen mit Fullmaterial ist ; 

i 

nicht anwendbar, weil die gebildete Naht ebenfalls j 

i 

im Druckbild in Erscheinung tritt. \ 

Aufgabe der Erf indung ist es daher, ein Verfahren 
zum Erzeugen einer nahtlosen Kantenverbindung an 

1 5 lichthartbaren thermoplastischen elastomeren Druck- 

platten zu schaffen, das es ermoglicht, eine sichere 
feste Kantenverbindung zu erzeugen ohne das licht- 
hartbare Material im Bereich dieser Kantenverbindung 
in seinen f otochemischen und drucktechnischen Eigen- 

20 schaften zu verandern, so dafl die Verbindungsstellen 

in solchen Flexodruckplatten nicht in Erscheinung 
treten und das es verhindert, dafl Druckfarben zwi- 
schen Druckzylinder und Plattenruckseite gelangen. 
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Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch ge- 
lost, daB die zu verbindenden Kanten vor der bild- 
maBigen Belichtung zu genau passendera Aneinapder- 

i 

i liegen zugeschnitten und ohne Fiillmaterial an- 

5 einandergestoflen werden und dafl mindestens die den 

zu verbindenden Kanten benachbarten Plattenbereiche 
uber eine vorher bestimmte Zeitdauer der gemein- 
samen Einwirkung von erhohter Temperatur und er- 
hohtetn Druck ausgesetzt werden bis ein Verschweiflen 
10 an aneinandergestoQenen Kanten unter Ausbildung 

einer Verbindungsstelle mit glatter Oberflache ein- 
getreten ist. 



| Das erfindungsgemaBe Verfahren ist einfach und 

! leicht durchfvihrbar, obwohl in lichthartbaren 

j 15! Schichten der Einflufi erhohter Temperatur zu schSd- 

i 

| licher Polymerisation bzw. Vernetzung fiihren kann, 

hat es sich uberraschend herausgestellt 9 daB die 
bei dera erf indungsgemaGen Verfahren zur Kantenver- 
bindung angewandte Temperaturerhohung keinen nach- 
20 teiligen EinfluB auf die f otographischen Eigen- 

schaften der lichtempf indlichen Schicht auslibt. 
Vielmehr hat sich uberraschend herausgestellt, daB 
eine im Rahmen des erf indungsgemaBen Verfahrens an- 
zuwendende Temperaturbehandlung eine vorteilhafte 
25 Wirkung auf die Empf indlichkeit der Druckplatten hat, 
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Auf Jeden Fall soli die im Rahmen der Erfindung 

angewandte Verschweifltemperatur zwischen der Glas- 

ubergangstemperatur und der Schmelztemperatur der 

lichtempf indlichen Schicht liegen und so hoch ge- 

5 wahlt werden, dafl der Verschweiflvorgang in vertret- 

barer Zeit durchgefuhrt werden kann. Als besonders 

vorteilhaft hat sich eine Verf ahrensf lihrung heraus- 

/. f estellt, bei der die VerschweiBtemperatur bei etwa 

100 bis 120°C und der auf die zu verbindenden Kan- 

10 te n nusgetibte Druck im Bereich zwischen etwa 0,02 

_2 

und 0,1 kg cm eingestellt werden, wahrend eine 
Verschweifldauer zwischen etwa 20 und 120 Minuten 
vorgesehen wird. ? 

i 

Tempera tur f Druck und Verschweifldauer sind im lib- J 

i 

15 rigen leicht anhahd von einfachen Vorversuchen fur j 

jeden Anwendungsf all bestimmbar* j 

Unter diesen Bedingungen verbinden sich die Kanten 
zu einer homogenen Naht von ho her mechanischer 
Festigkeit, die weder optisch noch drucktechnisch in 
20 Erscheinung tritt, und deren f otographische Eigen- 

schaften nicht von der Umgebung abweichen. 

Vorteilhaft ist es ferner im Rahmen der Erfindung, 
wenn die den zu verbindenden Kanten benachbarten 
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Plattenbereiche vor dem Verschweifien an ihrer RUck- 
seite gegeneinander und gegeniiber einer f ormstabilen 
Unterlage festgelegt werden, beispielsweise mlttels 
eines doppelseitigen Klebenstreif ens . Auf diese 
5 \ Weise laflt sich der Verschweiflvorgang von vornherein 

wirksam und optimal ausfuhren. 

Die praktische Durchfuhrung des erf indungsgemSBen i 
Verfahrens kann auf verschiedene Weise erfolgen. So J 
konnen z.B. die den zu verbindenden Kanten benach- 
10 barten Plattenbereiche zwischen f ormstabilen ge- 

heizten Elementen eingepresst werden, oder aber die 
nahtlose Verbindung kann durch Kalandrieren bei er- 
hohter Temperatur bewirkt werden. 



Bei Anwendung des Kalandrierverf ahrens ist es z.B. 

15 moglich, die Druckplatte direkt auf dem Druckzylinder 

oder einem darauf befindlichen abziehbaren Zylinder- 
mantel (Sleeve) nahtlos zu verbinden. Zu diesem 
Zweck kann das Verfahren in der Weise ausgeftihrt 
werden, dafl die an der RUckseite mit einer dtlnnen 

20 Tragerfolie aus Kunststoff , vorzugsweise Polyester 

versehene Druckplatte vor der bildmSBigen Belich- 
tung entsprechend dem Umfang des Druckzylinders an 
zwei sich gegemiberliegenden Kanten genau zuge- 
schnitten und uber die Umf angsf lache eines Ro- 
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tations-Druckzylinders oder eines auf diesen Druck- 
zylinder auf zuziehenden Zylindermantesl gelegt und 
im Bereich der zusammengestofienen Zuschnittkanten 
festgelegt wird, beispielsweise mittels doppelsei- 
5 tigen Klebenstreif ens 9 und daB der so belegte Zy- 

linder oder Zylindermantel unter Druck in Beruhrung 
: mit mindestens einer beheizten Kalandrierwalze in 

i 

Drehung verse tzt wird> bis ein Verschweifien des 
lichthartbaren Materials an den zusammengestoGenen 
10 Zuschnittkanten eingetreten ist. 

Bei diesem Kalandrieren wird eine gleichaaflige Be- 
legung des Druckzylinders oder des Zylindermantels 
an seiner Umf angsf lache mit der lichthartbaren Plat- 
te gewahrleistet. Es laflt sich hierbei keinerlei 
15 Verbindungsstelle oder Nahtstelle feststellen, die 

im Druck in Erscheinung treten konnte, so dafi ein 
| solcher Zylinder oder Zylindermantel besonders gut 

J ftir das Drue ken eines f ortlauf enden Musters, bei- 

spielsweise das Drucken von Tapeten und dgl. geeig- 

| 20 net ist. Das erf indungsgemafie Verfahren ist in die- 

i 

ser Ausfuhrungs variant e besonders einfach und tiber- 
sichtlich. 

Der Kalndrierdruck kann bei dieser Verf ahrensvariantc 
in verschiedener Weise erzeugt werden, Belsplels- 
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weise ist es moglich, den Kalandrierdruck durch 
nachgiebiges, vorzugsweise federndes Anpressen der 
beheizten Walze an die mit der Druckplatte ( belegten 

i 

Umf angsf lac he des Zy landers oder Zylindermantels 
5 \ erfolgen* Es ist aber auch moglich, die Erzeugung 

des Kalandrierdruckes durch das Eigengewicht des 
Druckzylinders vorzunehinen, indem man den mit der 
Druckplatte belegten Druckzylinder auf einer um eine 
horizontale Achse rotierenden beheizten Walze und 
j 10 66 fs * mindestens einer zusatzlichen Fuhrungswalze 

oder in einer sonstigen Flihrung laufen ISflt. Durch 
geeignete Ausbildung und Genauigkeit dieser Flihrung 
ist sichergestellt, dafl die Belegung des Druckzy- 
linders mit der lichthartbaren Platte bei diesem 
15 Kalandriervorgang in Dicke und Zylinderf lache kali- 

i briert wird. 

Bei der Belegung eines Zylindermantels wird man ent- 
sprechend einen mit einer Druckplatte belegten Zy- 
lindermantel mittels Flihrung, beispielsweise min- 
20 destens einer zusatzlichen Ftihrungswalze 9 drehbar 

i 

) auf eine um eine horizontale Achse rotierende Walze 

i auflegen, wobei man entsprechend dem gewtinschten 

Kalanderdruck in den Zylindermantel Gewichte ein- 
setzt und zugleich mit dem Kalndrieren ein zylin- 

i 

25 drisches Kalibrieren der auf den Zylindermantel auT- 

8 0 9 8 4 7 /05 1 8 ~ — 
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gelegten Druckplatte vornimmt. Bei solchen mit 
lichthartbaren Druckplatten belegten Zylindermanteln 
1st das Kalibrieren der aufgelegten Druckplatte in 
genau zylindrische Form von besonderer Bedeutung, 
5 well solche Zylindermantel normalerweise DeLcht ko- 

nisch ausgebildet sind. 

Falls erwiinscht, konnen nach dem beschriebenen Ver- 
fahren auch flache Druckplatten an einer Kante mit- 
einander verbunden werden um beispielsweise eine 

10 Platte grofleren Formats zu erhalten als dies das 

Zuschneiden aus einer einstlickig hergestellten Plat- 
te ermoglicht. Zu diesem Zweck konnen in einer Aus- 
ftihrungsvariante des erf indungsgemaSen Verfahrens 
die den zu verbindenden Kanten benachbarten Platten- 

15 bereiche zum Verschweiflen ohne Materialzugabe zwi- 

schen formstabilen geheizten Elementen eingepreflt 
werden. Dabei kann es von Vorteil sein f zwischen 
den formstabilen geheizten Presselementen und der 
lichthartbaren Schicht eine Deckfolie aus Kunststoff, 

20 vorzugsweise aus einem Polyester, einalegen. Zweck- 

mafiigerweise konnen ferner tiber das Format der her- 
zustellenden Druckplatte hinausgehende Randbereiche 
vorgesehen werden, die an den Seiten an denen keine 
nahtlose Verbindung hergestellt wird, vor der Tem- 

25 peratur/Druckbehandlung mit Ultraviolettstrahlen 

belichtet werden. 
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Hierdurch wird ein "FlieBen" der Druckplatte 

i 

wahrend der Teroperatur/Druck-Behandlung verhindert. i 

I 

t 

1 

Nach dem beschriebenen Verfahren lassen slch licht- 

\ ! 
\ hartbare thermoplastische e las tomere Drue kplatten 

5 zu einer homogenen Naht von hoher mechanischer j 

i 

Festigkeit verbinden, die weder optisch noch druck- 
technisch in Erscheinung tritt. Auflerdem wird ein 
Eindringen von Druckfarbe zuverlassig verhindert. 
Der Fachmann hat somit die Moglichkeit , Druckzy- 
10 linder nahtlos mit lichthartbaren Drue kplatten zu 

belegen, die besonders fur Rotationsendlosdruck nach 
den verschiedensten Druckverf ahren verwendet verden 
konnen und zwar sowohl fxir den Hochdruck als auch fUr 
den Tief- und Flachdruck. 

I 

15 Einige Axxsf iihrungsbeispiele der Erfindung verden im 

folgenden anhand der Zeichnung nSher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 einen stark tiberhohten Querschnitt durch elne 
lichthartbare Druckplatte; 
20 Fi g* 2 dle schematische Darstellung fiir das Anlegen 

der Kantenbereiche zweier zu verbindender 
Drue kplatten ; 
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Fig. 3 eine schema tische Darstellung der Anordnung 
fur das sich an das Anlegen gemaB Fig. 2 an- 
schlieflende thermische VerschweiBen; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung fiir die Her- 
5 stellung eines Druckzylinders aus einer licht- 

i 

hartbaren Druckplatte nach dem Arbeitsprinzip ■ 
entsprechend Fig # 2 und 3; j 
Fig. 5 das Schema einer Kalandrieranordnung fiir die 
Herstellung eines mit einer lichthartbaren 
10 Druckplatte belegten Rotations-Druckzylinders 



i in Vorderansicht und Seitenansicht und 

Fig. 6 das Schema einer zweiten Verf ahr ens vari ante 
zum Kalandrieren eines mit einer lichthart- 
baren Druckplatte belegten Druckzylinders 
15 oder Zylindermantels in perspektivischer Dar- 

stellung und Seitenansicht. 

Wie Fig* 1 in stark uberhohter Darstellung zelgt, 
weisen die Flexodruckplatten 1 f an denen das er- 
f indungsgemafte Verfahren ausgefuhrt werden soli. 
20 eine raehr oder weniger diinne Tragerfolie 2 aus Poly- 

ester auf . 

Auf diese Tragerfolie 2 ist eine Schicht 3 aus licht< 
hartbarem Material aufgebracht. An der freien Ober- 
flache ist die Schicht 3 mit einer Deckfolie 4 axis 
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Polyester, insbesondere einem Polyester aus 
Athylenglykol und Terephthalsaure bedeckt, urn die 
Oberflache gegen auDere Einfliisse zu schlitzen. Diese 
! Deckfolie 4 ist zum Belichten und anschlieflenden 

5\ Entwickeln der lichthartbaren Platte 1 abzuziehen. 

Die Figuren 2 und 3 zeigen eine Ausf uhrungsmoglich- 
keit des erf indungsgemafien Verfahrens zum Verbinden 
; solcher lichthartbaren Platten 1 entlang einer 

I Kante. Hierzu werden die beiden entlang der Kante 5 

, -]q miteinander zu verbindenden Platten 1 zunachst an 

| ihren Verbindungskanten 5 genau aneinanderpassend 

| zugeschnitten und aneinandergestofien. Uber die so 

i aneinandergestodenen Kanten 5 wird ein doppelsei- 

i 

tiger Klebenstreif en 6 geklebt, der mit; seiner 
15 freien Seite auf eine Tragerplatte hoher WSrme- 

i I 

j leitf ahigkeit, beispielsweise einer Aluminiuznplatte 

! 7, aufgeklebt wird. Die an der Kante 5 geschnittenen 

Deckfolien 4 der Platten 1 werden abgezogen und, 

; wie Fig. 3 zeigt, dure h eine liber die Kanten 5 durch-> 

■ 20 gehende Deckfolie Ua. ersetzt. Daruber wird dann eine 

j Platte 8 aus gut warmeleitf ahigem Material, bei- 

j spielsweise eine Aluminiumplatte gelegt. 



Uber die beiden Aluminiumplatten 7 und 8 werden die 
eingelegten Teile der Druckplatten 1 auf 100°C er- 
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warmt, und es wird auf die Platte 8 ein Druck von 
ca. 0,025 kg cm" 2 ausgeiibt. Diese Behandlung wird 
iiber eine Zeitdauer von 60 Minuten ausgefiihrt. 
WMhrend dieser thermischen Druckbehandlung wird das 
5 lichthartbare Material der Schichten 3 bei der 

Platte 1 zu einer einheitlichen Schicht nahtlos 
zusammengeschweifit. Trotz der thermischen Druckbe- 
handlung bleibt das Fotopolymer in vollem Umfang 
fotoempfindlich. Allerdings tritt an der TrHgerfo- 
lie 2 keine Kantenverbindung ein. Jedoch ergibt die 
Verschveiflung der lichthartbaren Schicht 3 eine aus- 
reichende feste Verbindung. 

Im Beispiel der Fig. 4 wird die gleiche Arbeitsweise 
wie im Beispiel nach Fig. 2 und 3 bei einer Druck- 
platte 1 angewandt, die an zwei Seitenkanten zuge- 
schnitten und zu einem. Zylinder umgebogen worden 
1st. In das Innere dieses von der Druckplatte 1 ge- 
bildeten Zylinders ist ein Metallstab 11 eingelegt. 
Die beiden zusammengestoflenen Kantenbereiche der 
Druckplatte 1 sind widerum mit einer doppelseitlgen 
Klebefolie 6 auf dem Metallstab 11 festgelegt. Ober 
die AuGenseite der Verbindungsstelle bzw. der Kanten 
5 ist eine Abdeckfolie 4a aus Polyestermaterial ge- 
legt. Auf die AuGenseite dieser Abdeckfolie ist ein 
zweiter Metallstab aufgelegt. An diesen Metall- 
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staben wird wieder Warme zugefuhrt und zwar zum 
Aufheizen der zwischen den Metallstaben 11 und 12 
angeordneten Bereiche der Platte 1 auf etwa 120°C. 
Die beiden Metallstabe 11 und 12 werden auflerdem 
mit einem Druck von 0,05 kg cm zusamroengedruckt. 
Diese Behandlung wird liber eine Zeitdauer von 30 
Minuten ausgefiihrt. 



Da es im allgemeinen schwierig ist, eine solche aus 
einer lichthartbaren thermoplastischen elastomeren 
10 Druckplatte 1 gebildete Hlilse auf einen Druckzy- 

linder aufzuziehen, zeigen die Figuren 5 und 6 an- 
dere Moglichkeiten um einen Druckzylinder oder elnen 
Zylindermantel mit einer Druckplatte zu belegen. 

^ Figur 5 zeigt eine Kalandrieranordnung, die benutzt 

15 wurde um eine genau zugeschnittene Druckplatte 1 auf 

einen Druckzylinder 21 auf zulegen und auf dlesem 
nahtlos ringsum zu schlieflen. Durch das genaue Zu- 
schneiden der Druckplatte 1 ergeben die zu verbin- 
denden Schnittkanten 5 wieder eine genaue saubere 
20 Stofistelle. Unter dieser StoBstelle sind wlederum 

die den Schnittkanten 5 benachbarten Plattenbereiche 
mittels doppelseitiger Klebefolie auf dem Dxmckzy- 
linder 21 festgelegt. Der so beschichtete Druckzy- 
linder 21 wird in eine drehbare Lagerung eingelegt. 
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An die die Belegung des Druckzylinders 21 bildende 
Druckplatte 1 wird dann eine Heizwalze 22 angelegt 
und rait einem Kalandrierdruck P angedriickt. Die 
Heizwalze 22 wird beispielsweise auf eine Tempera- 
5 tur von etwa 100 bis 120°C erhitzt. Beide Walzen 21 : 

void 22 werden in Drehung versetzt. Der so einge- ! 
leitete Kalandriervorgang wird liber eine Zeitdauer ; 
von 30 bis 60 Mimrten durchgefiihrt . 

Wahrend dieses Kalandriervorganges werden die beiden 
1Q Schnittkanten 5 der auf den Druckzylinder 21 aufge- 

brachten Druckplatte 1 zusammengeschweifit vim eine 
nahtlose Verbindung zu schaffen. Oberschlissiges 
Material wird axial nach auflen abgequetscht* Es ent- 
steht somit eine gleichf ormige nahtlose Verbindung. 
^5 Je nach dem an die* Heizwalze 22 angelegten Druck 

wird eine echte Kalanderwirkung ausgeubt, so dafl man 
eine lichthartbare Hiille mit verminderter aber 
gleichf ormiger Materialdicke erhalt. Versuche haben 
ergeben, dafl die Materialdicke auf + 0,02 mm Ge- 
20 nauigkeit gleichf ormig gemacht werden konnte. 

Figur 6 zeigt ein Ausf uhrungsbeispiel , bei dem Ro- 
tationsdruckzylinder 21 in der oben beschrieben 
Weise mit einer Druckplatte 1 am Umfang belegt wor- 
den ist, so dafl die Zuschnittkanten 5 der Druckplat- 
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te 1 eine glatte Stoflstelle ergeben. Zum Festlegen 
der Druckplatte auf dem Rotationsdruckzylinder 21 ist 
zwischen der Druckplatte 1 und der Oberflache des 
| Zylinders 21 eine doppelseitige Klebenfolie 6 an- 

5 \ gebracht. Der so vorbereitete Rotationsdruckzylinder 

21 wird au-f ein in Abstand angeordnetes f paralleles 
Walzenpaar 23, 24 gelegt, von dem die eine Walze 23 
beheizt ist. Eine der beiden Walzen 23 und 24 ist 
ou^er^n zu einer Drehbewegung angetrieben. Die Wal- 

10 ze dient als Tragerwalze. Der fiir die Behandlung 

der Druckplatte und das Verschweifien der Stoflstelle 5 
erlorderliche Kalandrierdruck wird in diesem Bei- 
spiel durch das Eigengewicht des Rotationsdruckzy- 
linders erzeugt. Die beheizte Walze 23 wird bei- : 

-I5 spielsweise auf eine Temperatur von 100 bis 120°C 

gebracht. Die Behandlungsdauer kann beispielsweise 
30 bis 90 Minuten sein. 



| In beiden Beispielen nach Fig. 5 und 6 ist es mog^ 

j lich, auch abziehbare ZylindermMntel anstatt Ro- 

j 20 tationsdruckzylinder rait einer lichthartbaren Druck- 

i platte zu belegen. Im Beispiel der Fig. 5 waren 

dann lediglich an beiden Stirnseiten des Zylinder- 
mantels mit Lagerzapfen versehene EndstUcke anzu- 
bringen, um den Zylindermantel genau lagern zu 
j 25 kbnnen. Im Beispiel der Fig. 6 waren zur Erzeugung 
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des erf orderlichen Kalibrierdruckes entsprechende 
Gewichte in den Zylindermantel einzuf Uhren. Bel der 
Behandlung nach Fig. 5 und 6 an mit lichthartbaren 
Druckplatten belegten Zylindermanteln kommt noch 
die Kalibrierwirkung wahrend des Kalanderns zustat- 
ten. Da Zylindermantel im allgemeinen leicht konisch 
ausgebildet sind, wird durch die Kalandrierbehand- 
lung nach Fig. 5 und 6 gleichzeitig ein Kalibrieren ' 
in genaue zylindrische Oberf lachenf orm der Belegung 
d.h. f der auf den Zylindermantel auf gebrachten Druck- 
platte 1 erreicht. 

Alle in der Beschreibung, den Patentanspruchen und 
der Zeichnung wiedergegebenen Merkmale des Anmel- 
dungsgegenstandes kbrmen fur sich allein oder in 
jeder denkbaren Kombination von wesentlicher Be- 
deutung fur die Erfindung sein # 
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